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filler chamber (2). The filler chamber is adapted to the outer contours of the 
glass assembly and the vacuum sealed. After evacuating the internal area a 
filler gas under pressure is pumped in. The internal area (48) between the 
panes is closed and before the removal of the glass assembly, the spare filer 
gas is sucked off. Finally the assembly is removed and pressed in a glass 
press. 

ADVANTAGE 50-70% of the residual filter gas is sucked from the chamber to be 
re-used in the next assembly process. The recovery of the residual gas does 
not lead to an increase in residual air in the insulation glass unit. 
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• EQUIVALENT-ABSTRACTS: 



Producing an insulated glass unit filled with a gas, includes placing a unit 
consisting of two panes of glass sepd. by a spacer, in a filling chamber, and 
then evacuating the chamber and filling it with gas, to the later exerts a 
slight positive pressure. The inner chamber of the filling chamber is designed 
to tightly fit the outer contours of the insulated glass unit. After closure 
of the space between the glass, the gas is sucked out of the chamber to between 
50 and 70%, during which time air enters. The lost gas is stored and fed back 
when the next unit is filled. 

ADVANTAGE - The process is efficient and economical. 
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® Verfahren und Vorrichtung zum Herstelien einer Isolierglaseinheit 

{§) Die Erfindung botrifft ein Verfahren sowie elne Vorrich- 
tung zum Herstelien einer Isolierglaseinheit die nut einem 
von Luft verschiedenen Gas befulit ist. Erfindungsgem38 
wird vorgeschlagen, die die Isolierglaseinheit beim Zusam- 
menbau umgebende Atmosphere aus dem Fullgas zu Widen. 
Dies wird dadurch errwcht, daS der Zusammenbau der 
Isolierglaseinheit in einem der SchefbengrdBe angepa&ten 
Autoklaven erfolgt der durch eine Vakuumpumpe evakuiert 
und anschliefiend mrt Fullgas aufgefullt wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum HersteUen 
einer Isolierglaseinheit, die mit einem von Luft verschie- 
denen Gas (FfiUgas) befOUt ist Die Erfindung betrifft 
femer eine GasfuJIstation fQr eine Anlage zum Herstel- 
len einer mit einem von Luft verschiedenen Gas befiill- 
ten Isolierglaseinheit 

Bei der Fertigung der Isolierglaseinheiten wird beim 
Zusammenbau die sie umgebende Luft eingeschlossea 
Die eingeschlossene Luft wird durch das im rohrartigen 
Profil des Abstandshalters der Isolierglaseinheit befmd- 
liche Trockenmittel getrocknet, urn einen besseren Iso- 
lationseffekl zu erhalten. Zur weiteren Steigerung des 
Isolationseffektes kdnnen die Isolierglaseinheiten mit 
einem Gas bzw. einem Gasgemisch gefullt werdea Vor- 
zugsweise werden Gase verwendet, die schwerer ab 
Luft sind Es kommen in erster Lime die Edelgase 
Schwefel, Hexafluorid, Argon und neuerdings audi 
Krypton zur Anwendung, Da die Gase sehr teuer and, 
legt der Benutzer der GasfQUanlagen groBen Wert auf 
geringe Gasverhiste, 

Ein Probl em ergibt sich daraus, dafl die in Isolierglas- 
FertigungsstraBen integrierten Anlagen mit immer kfir- 
zeren Taktzeiten (zur Zek etwa 30 sek/m 2 ) arbeiten 
mfissen. Dabei nimmt bei alien bisher bekannten F011- 
techniken der Gasverhist mit der Verkurzung der FfiD- 
zeit zu. Jeder Versuch zur Verringerung des Gasverm- 
stes steigert jedoch den ResduftanteO in der Isolierglas- 
einheit 

Der Austausch der bereits in der Isolierglaseinheit 
eingeschlossenen Luft gegen das Ftillgas wird nach dem 
Stand der Technik so vollzogen, daB durch mehr oder 
weniger starkes Spulen mit FQUgas die Luft herausge- 
spfilt wird Bei den hierfflr eingesetzten Verfahren wird 
das Gas in den Innenraum der Scheibe fiber Schlauche 
mit FfiUsonden gedrfickt, die durch in die Abstandshal- 
ter der Isolierglaseinheit gebohrte Ldcher gesteckt wer- 
den. Ober eine Qblicherweise oberhalb der ersten Boh- 
rung angeordnete zweite Bohrung wird das Gas fiber 
eine Kontrollsonde in ein Gaskonzentrations-MeBgerat 
geleitet Nachdem die Luft vollstandig herausgespfilt 
worden ist, wird der Gaszuflufi gestoppt AnschMefiend 
mfissen die Bohrungen sofort und mit grofier Sorgfalt 
verschlossen werden, da das Gas sehr schnell aus den 
Bohrungen wieder herausflieBen kann. 

Gerftte ffir geringe EinflieBgeschwindigkeit des FOB- 
gases fiber FfiUsonden mit guter Gasverteilung (breite 
Streuung) verwirbem das Gas nur wenig mit der Luft, so 
daB das Gas die leichtere Luft oben aus der Enthlftungs- 
bohrung herausdrficken kann. Hierbei baucht sich die 
Scheibe aufgrund des geringen Oberdrucks im Schei- 
beninnenraum nur geringffigig auf, so daB eine Luftab- 
saugung aufgrund der groBen Dnickempfmdlichkeit der 
Glasscheiben nicht erfordertich ist Der Gasverhist be- 
tragt etwa 40 bis 60% der eingesetzten Menge. Es wird 
ein guter Ffillgrad erreicht, wobei der Gasanteil in der 
Scheibe ca. 90 bis 95% betragt Jedoch liegt der wesent- 
liche Nachtefl dieses Verfahrens in der nur sehr langsa- 
men Beffillung, die je Fullstation, Scheiben-Quadratme- 
ter und Abstandshalterbreite 1,5 bis 3 Minuten erfor- 
dert Die Abstandshaher mfissen mit Bohrungen verse- 
hen werden. Die teuren und empfindbchen FQU- und 
Kontrollsonden unterliegen einem hohen VerschleiB. 

Demgegenflber haben Gerate mit hoher EinflieBge- 
schwindigkeit des FQllgases fiber FfiUsonden oder Bias- 
dfisen eine schlechte Gasverteflung und verwirbem bzw. 
vermischen das Gas sofort sehr stark mit der zu eotfer- 
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nenden Luft, so daB groBe Gasmengen eingespfilt wer- 
den mfissen. Um den entstehenden Uberdruck im Schei- 
beninneren nicht bis zum Bersten der Glasscheibe an- 
steigen zu lassen, muB bei Beffilmng fiber Bohrungen 
5 abgesaugt werdea Hierfflr sind eine sensible Druck- 
messung und eine aufwendige Absaugtechnik erforder- 
lich. Bei Beffillung fiber Luftspalte, die durch Abheben 
bzw. Abbiegen des Glases vom Abstandshaher entste- 
hen, wird der Ffillvorgang in der Glaspresse vorgenom- 
to men, um die Scheibe vor dem Bersten durch Oberdruck 
zu schfitzen, da hier nicht abgesaugt wird Vorteilhaft 
sind bei diesem Verfahren die kfirzeren Ffillzeitea Je 
Scheiben-Quadratmeter und Abstandshalterbreite wer- 
den ca. 20 bis 40 Sekunden benddgt Das Ffillen wird in 
15 der Produktionslinie der Isolierglaseinheiten vorgenom- 
men. Nachteilig ist hingegen der hone Gasverhist, der 
ca. 70 bis 80% der eingesetzten Menge betragt Der 
Ffillgrad ist schlecht; der Gasanteil in der Scheibe be- 
tragt je nach Spfildauer nur ca. 70 bis 80%. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ffir das 
Befullen einer Isolierglaseinheit mit Gas ein neues Ver- 
fahren sowie eine neue Vorrichtung zu entwickem, mit 
denen sich die eingangs eruluterten Nachteile weitge- 
hend vermeiden lassen. 

Diese Aufgabe wird hinsichtlich des eingangs genann- 
ten Verfahrens erfindungsgenulB durch folgende Ver- 
fahrensschritte geldst: 

a) Eine aus zwei Glasscheiben und einem Abstands- 
haher vormonderte Isolierglaseinheit wird mit 
noch offenem Scheibeninnenraum in eine FQllkam- 
mereingefahren; 

b) der Innenraum der Ffillkammer wird mdgHchst 
eng der AuBenkontur der vormonderten Isolier- 
glaseinheit angepaBt und dann vakuumdicht ver- 
schlossen; 

c) der genannte Innenraum wird evakuiert und 
dann mit Ffillgas beffillt mit einem leichten Ober- 
druck des FQllgases fiber dem anstehenden Umge- 

40 bungs-Luftdruck; 

d) der Scheibeninnenraum wird von auBerhalb der 
Ffillkammer zumindest weitgehend geschlossen; 

e) die Ffillkammer wird gedffhet, die Isolierglasein- 
heit wird entnommen und dann in einer Scheiben- 

45 presseverpreBt 

Hinsichtlich der eingangs beschriebenen GasfQllsta- 
tion wird die genannte Aufgabe ernndungsgem&B durch 
folgende Merkmale geldst: 

50 

a) One Ffillkammer, deren Innenraum zur Aufhah- 
me zumindest einer vormontierten Isolierglasein- 
heit ausgelegt und gegenfiber der Umgebungsluft 
vakuumdicht abschliefibar ist; 
55 b) die beiden sich gegenfiberHeg6nden Flachseiten 
der Ffillkammer werden von einer hinteren und 
einer vorderen Druckplatte gebildet, die relativ zu- 
einander abstandsveranderlich angeordnet und von 
einer Druckmechanik in Richtung zueinander be- 
60 aufschlagbar sind; 

c) die schmalen Umfangsseiten der Ffillkammer 
werden durch an einer der beiden Druckplatten 
angeordnete Distanz leisten gebildet, von denen 
zwei rechtwinklig zueinanderliegende Distanz lei- 

65 sten unabhangig voneinander jeweils parallel zu 
sich selbst zwischen den beiden Druckplatten ver- 
schiebbar gelagert sind, 

d) an den Innenraum der Ffillkammer sind eine Va- 
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kuumpumpe sowie eioe Druckgasflasche ange- angeordnete Distanzleiste; 

schlossen; Fig. 9 — eine Ansicht auf das Dichtmaterial ohne 

e) ira Innenraum der Fullkammer ist ein zur Auf- Druckplatte; 

nahme von zumindest ciner vormontierten Isolier- Fig. 10 — in einem MaBstab gemaB den Fig. 8 und 9 
glaseinheit dienender Transportrollen-Trager vor- 5 eine Distanzleiste zwischen geoffneten Dmckplatten; 

gesehen, der durch Absenken die Isoliergiaseinheit Fig. 1 1 — in einer Darstellung gemaB Fig. 1 0 der Ver- 

an im Innenraum der Fullkammer angeordnete formungsvorgang am Dichtmaterial bei geschlossenen 

Halte-undPositioniereinrichtungenflbergibt; Ehuckplatten; 

f) die Transportrollen halten den unteren Rand der Fig. 12 — die Gasfullstation in einer Darstellung ge- 
nicht mit dem Abstandshalter bestflckten Glas- 10 maB 

scheibe in lichtem Abstand vom Abstandshalter; Fig. 6 mit vor- und nachgeschalte ten Fdrdereinrichtun- 

g) im Innenraum der Fullkammer ist eine von au- gen fur eine Isoliergiaseinheit; 

Ben bedienbare Andruckeinrichtung vorgesehen Fig. 13 — die Darstellung gemaB Fig. 12 in Drauf- 

zum Andrucken der einen Glasscheibe gegen den sicht; 

Abstandshalter. 15 Fig. 14 — in vergrdBertem MaBstab eine FGhrungs- 

rolle mit zwei FOhrungsrillen zur Aufhahme des unteren 

Durch die erfindungsgem&Be Losung lassen sich kur- Randes je einer Glasscheibe (bei noch gedffneter Iso- 

ze Fullzeiten erzielen, die bei ScheibengrdBen bis zu lierglaseinheit); 

2J5 m 2 nicht grdBer sind als etwa 20 Sekunden. Der Gas- Fig. 15 — in einer Darstellung gemaB Fig. 14 die nun- 

verlust ist gering und betragt nur ca. 30 bis 40% der 20 mehrgeschlossene Isoliergiaseinheit; 

eingesetzten Menge und laBt sich durch eine erMn- Fig. 16 — eine abgewandelte AusfQhrungsform in ei- 

dungsgemaBe Zusatzeinrichtung noch weiter verrin- ner Darstellung gemaB Fig. 14; 

gem. Dabei nimmt der Gasverhist bei grdBer werden- Fig. 17 — die Ausfuhrungsfonn gemaB Fig. 16 in ei- 

den Glasscheiben atx Es laBt sich ein hoher FQllgrad ner Darstellung gemaB Fig. 15; 

erzielen, wobei der GasanteQ in der Scheibe zuveriissig 25 Fig. 18 — in vergrdBertem MaBstab im Langsschnitt 

zumindest 95% betragt Bohrungen im Abstandshalter einen Ausschnitt einer linearfuhrung einer Distanzlei- 

kdnnen ebenso entfallen wie eine komplizierte Media- ste; 

nik zum Aufbiegen der Glasscheiben zwecks FGllspalt- Fig. 19 — einen Querschnitt durch die Darstellung 

bildung. Gaskonzentrations-Messungen sind nicht er- gemaB Fig. 18; 

forderlich, so daB auch Nachkalibrierungen von Gas- 30 Fig. 20 — in nochmals vergrdBertem MaBstab die 

konzentrationsmeBgeraten entfaDen. Es lassen sich alle Einzelheit "A" in Fig. 18; 

Gase ohne Berficksichtigung ihrer unterschiedlichen Fig. 21 — in einer Darstellung gemaB Fig. 5 eine an 

physikalischen Werte verwenden. Full- und Kontroll- eine kleine Isoliergiaseinheit angepaBte Fullkammer; 

sonden entfallen vollstandig. Der Oberdruck in der noch Fig. 22 — die Darstellung gemaB Fig. 21 in Stirnan- 

nicht durch die zweite Versiegelungsstufe geschlosse- 35 sicht; 

nen Isoliergiaseinheit laBt sich steuern, so daB sich ein Fig. 23 — eine abgewandelte Ausfuhrungsform in ei- 

hoher Schutz vor Eindringen von Luft ergibt Zwischen ner Darstellung gemaB Fig. 14; 

dem im Abstandshalter befindlichen Trockenmittel ver- Fig. 24 — in einer Darstellung gemaB Fig. 23 eine auf 

bleibt keine Restluft Die erfindungsgemaBe Gasfullsta- eine Auflagewelle abgesenkte, noch gedffnete Isolier- 

tion laBt sich in eine herkdmmliche Isolierglasferti- 40 glaseinheit; 

gungsstraBe integrieren, so daB die Vormontagestation Fig. 25 — in einer Darstellung gemaB Fig. 24 die nun- 

sowie die Scheibenpresse unverandert eingesetzt wer- mehr geschiossene Isoliergiaseinheit; 

den kdnnen. Fig. 26 — die von Transportrollen wieder angehobe- 

Weitere Merkmale der Erfindung sind Gegenstand ne Isoliergiaseinheit gemaB den Fig. 23 bis 25; 

der UnteransprOche und werden in Verbindung mit wei- 45 Fig. 27 — in Drauf sicht die Anordnung der Trans- 

teren Vorteilen der Erfindung anhand von Ausfuhrungs- portrollen und der Auflagewellen gemaB den Fig. 23 bis 

beispielen naher erlautert 26; 

In der Zeichnung and einige als Beispiele dienende Fig. 28 — einen Schnitt gemaB der Linie A-A in 

Ausf Ohrungsf ormen der Erfindung dargestellt Es zei- Fig. 27 durch eine Auflagewelle in der Position gemaB 

gen: 50 Fig. 24 und 

Fig. 1 — in Frontansicht eine Gasfullstation mit einer Fig. 29 — einen Schnitt gemaB Fig. 28 durch eine 

eingefahrenen Isoliergiaseinheit (unter Weglassung der gegenQber der Darstellung gemaB Fig. 28 urn 90° ver- 

vorderen Druckplatte der Fullkammer; drehte Auflagewelle in einer Position gemaB Fig. 25. 

Fig. 2 — die Gasfullstation gemaB Fig. 1 in Stiman- Die in den Fig. 1 bis 7 sowie 12 und 13 dargestellte 

sicht; 55 Gasfullstation 1 umfaBt eine Fullkammer 2, deren In- 

Fig. 3 — in einer Darstellung gemaB Fig. 1 eine auf nenraum 3 zur Aufhahme zumindest einer vormontier- 

ihre groBten Abmessungen eingestellte Fullkammer ten Isoliergiaseinheit 4 diem. Die Failkammer 2 ist flach 

(ohne vordere Druckplatte); ausgebildet und weist zwei sich gegenflberliegende, die 

Fig. 4 — die Darstellung gemaB Fig. 3 in Stirnansicht; Flachseiten bildende Druckplatten 5,6 auf, von denen 

Fig. 5 — in einer Darstellung gemaB Fig. 3 eine On- 60 die hintere Druckplatte 5 fest mit dem Maschinengestell 

stellung der Fullkammer auf eine mittelgroBe sowie auf 7 verbunden ist, wahrend die vordere Druckplatte 6 an 

eine kleine Isoliergiaseinheit; einer ParaUelogramm-Hebelfuhrung 8 auf gehangt ist 

Fig. 6 — eine Darstellung gemaB Fig. 1 jedoch mit auf und von einer Druckmechanik 9 in Richtung auf die 

gelegtervorderer Druckplatte; hintere Druckplatte 5 beaufschlagt werden kann. Die 

Fig. 7 — die Darstellung gemaB Fig. 6 in Stirnansicht 65 schmalen Umfangsseiten der Fullkammer 2 werden 

bei geschlossener Fullkammer; durch an der vorderen Druckplatte 5 angeordnete Di- 

Fig. 8 — in vergrdBertem MaBstab einen Querschnitt stanzleisten 10 bis 13 gebildet, von denen die vordere 

durch eine zwischen zwei geschlossenen Druckplatten vertikale Distanzleiste 10 sowie die obere horizontale 
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Distanzleiste 13 unabhangig voneinander jeweils paral- eingefahrene Isolierglaseinheit 4 herangefahren. Zu- 

iel zu sich selbst zwischen den beklen Druckplatten 5,6 sammen mit den weitgehend ortsfesten Distanzleisten 

verschiebbar gelagert sind Die Verschiebung der bei- It, 12 wird somit ein Rahmen gebildet, dessen Innen- 

den Distanzleisten 10,13 erfolgt jeweils durch einen Li- raum der GrOBe der eingefahrenen Isolierglaseinheit 4 
nearantrieb 14,15 in Linearfuhrungen 16,17. Fig. 3 laBt 5 mdglichst nahe komrat Wenn die Isolierglaseinheit 4 bis 

erkennen, dafi die obere horizontale Distanzleiste ge- vor einen Nfiherungsschalter 33 gefahren ist, wird sie 

teilt und teleskopartig zusammenschiebbar ist und in gestoppt Aus den Druckplatten 5,6 werden aus einer 

ihrer obersten Position Qber einen Mitnahmezapfen 18 bQndig in deren Dichtflache 20 liegenden Position Saug- 

mit der vorderen vertikalen Distanzleiste 10 kuppelbar napfe 34, 35 gegen die Glasscheiben 24, 27 geschoben, 
ist Uber jeweils eine StQtze 19 wird die Rechtwinklig- i 0 um diese in ihrer Position festzuhalten. Ein mit den ge- 

keit zwischen der Distanzleiste 10 und ihrer LinearfOh- nannten Transportrollen 26 bestuckter Transportrollen- 

rung 16 bzw. zwischen der Distanzleiste 13 und ihrer Trftger 36 wird nun abgesenkt, wahrend der Haltearm 

Lmearfflhrung 17 garantiert 30 nach oben aus der Fflllkammer 2 herausgeschwenkt 

Die beiden Druckplatten Sfi sind unterdruckfest als wird Die hinteren Saugnapfe 34 ziehen nunmehr die 
SchweiBkonstruktion oder in GuBausftthrung ausgebil- 15 hintere Glasscheibe 24 gegen in die hintere Druckplatte 

det und weisen auf den sich gegenQberliegenden Seiten 5 eingelegte elastische Ringe 37, die einen Schutz gegen 

blanke Dkhtflachen 20 auf. Versteifungsrippen der Verkratzen bilden. Die vorderen Saugnapfe 35 ziehen 

Druckplatten 5,6 sind mit dem Bezugszeichen 21 ge- die vordere Scheibe 27 bis auf einen Luftspalt von ca. 1 

kennzeichnet Die Distanzleisten 10 bis 13 weisen eine bis 2 mm gegen die vordere Druckplatte & Die vorzugs- 
maBliche Dicke auf, die groBer ist als die starkste zu 20 weise durch einen Pneuinatikzylinder gebildete Druck- 

verarbeitende vormontierte IsoUerglaseinheit 4. Dabei mechanik 9 driickt nun die parallel zu sich selbst ver- 

kdnnen die Distanzleisten 10 bis 13 in ihrer mafltichen stellbar aufgehangte vordere Druckplatte 6 mit den an 

Dicke auch variabel ausgefuhrt werden zur Anpassung ihr vorgesehenen Distanzleisten 10 bis 13 gegen die 

an die jeweilige Starke der vormontierten Isolierglas- hintere Druckplatte 5 und schlieBt somit die Fttllkam- 
""J**** 25 mer Z Die vormontierte Isolierglaseinheit 4 ist damit in 

Die UnearfMiningen 16,17 kdnnen als Waklager einer flachen, weitgehend vakuumdichten Fullkammer 2 

oder aeitbuchsen ausgefuhrt sein. emgeschtossen. Durch die Anordnung der Distanzlei- 

In einer Isoherglaseinheit-Montagestation 22 (siehe sten 10 bis 13 an der vorderen Druckplatte 6 konnen die 

Fig. 12) wird beim Aufbau einer Isolierglaseinheit 4 von Isolierglaseinheiten 4 dicht an der hinteren Druckplatte 
der Montageperson ein beschichteter Abstandshaher 30 5 gefuhrt werden; Glasabrieb, z. B. Splitter kdnnen so- 

23 auf die aus der Sicht der Montageperson hintere mit nicht in die UnearfQhrungen 16, 17 der Distanzlei- 

Glasscheibe 24 ausgerichtet aufgelegt Aufgrund der gu- sten fallen. Dabei sind in dem dargestellten Ausfuh- 

ten Haftung der Dichtmasse behait der Abstandshalter rungsbeispiel die nicht verstellbaren Distanzleisten 11, 

23 diese Position beL Die so bestQckte hintere Glas- 12 nicht fest mit der vorderen Druckplatte 6 ver- 
scheibe 24 wird mit ihrem unteren Rand in einer erste 35 schraubt sondern lediglich gegen seitliches Verrutschen 

FOhrungsriUe 25 von die Isolierglaseinheit 4 aufhehmen- fixiert Eine leichte Freigangigkeit senkrecht zur Dicht- 

den TransportroUen 26 gesetzt (siehe z. R Fig. 14). Die flache 20 der Druckplatte 6 ist gegeben und bewirkt, daB 

vordere Glasscheibe 27 wird mit ihrem unteren Rand in ein auf die den Druckplatten 5,6 zugewandten Dichtfla- 

eme zweite FOhrungsriUe 28 der genannten Transport- chen der Distanzleisten 10-13 aufgebrachtes elasti- 
rollen 26 gesetzt Dabei ist der Abstand zwischen den 40 sches Diehtmaterial 39 gleichmaBig durch die Druck- 

beiden FOhrungsriUen 253 so groB gewahlt, daB die platten 5, 6 belastet wird Unterstihzt wird dieser Effekt 

vordere Glasscheibe 27 zuinindest in ihrem unteren auch durch die Parallek>granim-Hebelfu1irung 8,dieei- 

Randbereksh einen lichten Abstand von dem Abstands- ne geringe Beweglichkeit zur Planparallelitdt der vorde- 

halter 23 aufweist In dem AusfQhrungsbeispiel gemaB ren Druckplatte 6 und damit eine selbsttatige Ausrich- 
den Fig. 12 sowie 16 und 17 werden die Glasscheiben 24> 45 tung gegenQber der hinteren Druckplatte 5 gewahriei- 

27 an ihrer Oberkante durch einen schwenkbaren Hebd stet 

mit einem Abstandsklotz 29 auf Distanz gehahen. Bevor AuBerhalb des Bewegungsbereichs der Distanzlei- 

der Hebel aus der Transportlinie geschwenkt wird, er- sten 10,13 sind zwischen den Druckplatten 5, 6 Ab- 

halt em in Produktionsrichtung sowie auf- und abver- standsklotze 29 angeordnet, die das ZusammendrQcken 
fahrbarer Haltearm 30 mit einer Gummidruckplatte 31 50 des elastischen Dichtmaterials 39 der Distanzleisten 10 

die Distanz, in dem er auf die Oberkanten der Glasschei- bis 13 nur im elastischen Bereich erlauben, so dafi das 

ben 24, 27 drfickt Die so vormontierte Isolierglaseinheit Diehtmaterial 39 gegen vorzeitige Ermfldung geschfltzt 

4 wirddann mittels der TransportroDen 26 und mit Hilf e wird und die Druckplatten 5, 6 immer auf ein exaktes 

des mitlaufenden Haltearms 30 in die GasfuUstation 1 Mafi zusammenfahren. 

gefahren. Dabei laBt Rg. 14 erkennen, daB der Ab- 55 GemaB Fig. 13 ist an den FQllkammer-Innenraum 3 

standshalter 23 m unterschiedlichen Dickenmafien Bl, Qber ein mit einem Luft-Ventil 40 bestflcktes Saugrohr 

B2 und B3 Verwendung findet und beidscitig mit Dicht- 41 ein Unterdruckbehalter 42 angeschlossen, der von 

masse 32 versehen ist einer Vakuumpumpe 43 beaufschlagbar ist, die im Un- 

Eine in der Zeichnung nicht naher dargestelhe Steue- terdruckbehalter 42 standig einen bestimmten Unter- 

rung, vorzugsweise ein elektronischer Steuerungsrech- eo druck auf rechterhalt Durch Ofmen des Luft-Ventfls 40 

ner zur Beaufschlagung der Linearantriebe 14, 15 hat wird die Fullkammer 2 in ihrem unteren Bereich flber 

Qber einen Strichcode auf einem Etikett oder durch au- entsprechend dimensionierte Saugrohre 41 so fort so- 

tomatisches Ausmessen der vormontierten Isolierglas- weit leer gepumpt, bis im Unterdruckbehalter 42 und 

einheit 4 oder aber fiber eine Datendiskette oder der- der Fullkammer 2 gleicher Druck herrscht Daraufhin 

gleicben die maBlichen und gasfQUtechnischen Daten 65 lauft die Vakuumpumpe 43 wieder an und senkt den 

der vormontierten Isoherglasemheh 4 erhalten. Mit die- gegenQber dem Ausgangsdruck im Unterdruckbehalter 

sen Informationen werden die verschiebbaren Distanz- 42 hdheren, gemeinsamen Druck wieder ab. Dabei wird 

leisten 10,13 mdglichst dicht an die in die Fflllkammer 2 der Unterdruck so bemessen, daB sich im Fflllkammer- 
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Innenraum 3 noch ein Restluftanteil von ca. 3 bis 5% Das FOllgas, das iro FQUkammer-Innenraum 3 die ge- 
befindet schlossene Isolierglaseinheit 4 auBen herum umgibt, 

An den FOllkammer-Innenraum 3 ist ferner Ober ein strdmt beim Offnen der FQUkammer ins Freie und ist 
Fuilgas-Ventil 44 eine Druckgasflasche 45 angeschlos- damit verloren. Der bereits relativ geringe Verlustgas- 
sen. Ist der vorbestimmte Unterdmck in dem FOUkam- 5 antefl lfiBt sicb dadurch noch weiter reduzieren, daB vor 
mer-Innenraum 3 erreicht, wird das Luft-Ventfl 40 ge- dem Offnen der FQllkammer 2 und vor dem Ldsen der 
schlossen; das Fuligas-Ventil 44 wird geoffnet Dabei Saugnapfe 34, 35 von den Glasscheiben 24, 27 das ge- 
braucht der Unterdruck nur wenige Millisekunden an- nannte Verlustgas von einer Gasabsaugvorrichtung 49 
zustehen. Erne geringfQgige Undichtigkeit des FQUkam- aus dem FQllkammer-Innenraum 3 abgesaugt wird. Die- 
mer-Aufbaus kann toleriert werden, da die Isolierglas- 10 ses Absaugen erfolgt vorzugsweise aus dem unteren 
einheit 4 nur zu etwa 95% mit dem FOllgas befQllt sein Bereich der FQllkammer 2, in deren oberen Bereich 
mufl. Das FOllgas strdmt nun von der Druckgasflasche durch eine zuvor gedffhete Beluftiingsdffnung Umge- 
45 kommend in den nahezu luftleeren Fullkammer-In- bungsluft nachstrdmen kann. Dabei saugt die Gasab- 
nenraum 3 und fullt diesen mit der in ihr angeordneten saugvorrichtung 49 vorzugsweise nur etwa 50 bis 70% 
vormontierten Isolierglaseinheit 4 mit einem lekhten 15 des Verlustgases ab, um keine nachstrdmende Luft mit 
Oberdruck des FQllgases Qber dem anstehenden Umge- zu erfassea In den AnschluBdffhungen 50 fur die Gasab- 
bungs-Luftdruck aus. Dabei kfinnen je nach Bedarf un- saugvorrichtung 49 an der FQllkammer 2 kdnnen von 
terschiedliche FQllgase in die FQllkammer eingeleitet einem Rechner gesteuerte Ventile vorgesehen sein. Das 
werden. Die in der FQllkammer 2 beftndliche Isolierglas- abgesaugte Verlustgas wird bis zum nSchsten FQllvor- 
einheit 4 wird nun geschlossen, in dem die Saugnfipfe 35 20 gang gespeichert und wahrend des Einstrdmens des 
der vorderen Druckplatte 6 die vordere Glasscheibe 27 FQllgases aus der Druckgasflasche 45 in den FQUkam- 
gegen den mit Dkhtmasse 32 beschichteten Abstands- mer-Innenraum 3 ebenf alls in diesen zurQckgepumpt 
halter 23 drQcken. Um diese Horizontalverschiebungen Die GasfQllstation 1 ist — ebenso wie die ihr vor- und 
der Glasscheiben 24, 27 zu ermdghchen, war zuvor der nachgeschaltete Transportstrecke 51, 46 — um wenige 
TransportroDen-Trdger 36 in eine inaktive Position ab- 2s Grad. nach hinten geneigt, um ein Umfallen der Isolier- 
gesenkt worden und hat dadurch die unteren Glasschei- glaseinheiten 4 zu verhindern. Isoliergiaseinheiten, die 
benrander freigegeben (siehe hierzu auch Fig. 15). mcht mit Gas gefOUt werden sollen, werden in der Iso- 

Nachdem die Isolierglaseinheit 4 gemSB vorstehen- lierglas-Montagestation 22 komplett zusammengelegt 
der Beschreibung geschlossen wurde, werden die Saug- und durchlaufen anschtieBend die GasfQllstation 1, um 
napfe 35 von der vorderen Glasscheibe 27 gelost und 30 unmittelbar auf die nachgeschaltete Transportstrecke 
fahren wieder in ihre inaktive Position innerhalb der 46 und von dort zur Scheibenpresse 47 zu gelangen. 
vorderen Druckplatte 6 ein. Die Isolierglaseinheit 4 Der GasQberdruck in dem FQllkammer-Innenraum 3 
hangt dann nur noch an den hinteren Saugnapfen 34. kann auf einen festen Wert eingestellt werden, der fur 
Die mit den Distanzleisten tO bis 13 bestQckte vordere die grdBte und damit druckempfindlichste Isolierglas- 
Druckplatte 6 wird parallel zu sich selbst in ihre Offen- 35 einheit 4 GQltigkeit hat Der GasQberdruck kann aber 
stellung verschwenkt und die FQllkammer 2 damit gedff- auch in Anpassung an die jeweilige GrdBe der zu befQl- 
net Die hinteren Saugnapfe 34 werden vorgeschoben, lenden Isolierglaseinheit veraiidert werden. Je kleiner, 
bis die an ihnen hangende Isolierglaseinheit 4 gegen- d. h. je barter eine Isolierglaseinheit 4 ist, um so hdhere 
Qber den noch abgesenkten Transportrollen 26 ausge- OberdrQcke kann sie verkraften, und um so hoher ist die 
richtet ist Daraufhin wird der Transportrollen-Trager 40 Gasreserve, um das Eindringen der Luft zu verhindern. 
36 bis unter die Isolierglaseinheit 4 angehoben; der Hal- Die Restluftmenge in der Isolierglaseinheit 4 kann durch 
tearm 30 wird mit seiner Gummidruckplatte 31 wieder Variieren der Hdhe des Unterdrucks bestimmt werden. 
auf den oberen Rand der Isolierglaseinheit 4 ge- - Die Saugnapfe 34, 35 werden mit einem Unterdruck 
schwenkt; die hinteren Saugnapfe 34 werden von der beaufschlagt, der hoher ist als der maximal in der Full- 
hinteren Glasscheibe 24 geldst und fahren wieder in ihre 45 kammer 2 erzeugte Unterdruck. Hierdurch wird ein 
inaktive Position innerhalb der hinteren Druckplatte 5 Herunterf alien der Isolierglaseinheit 4 wahrend des 
ein. Die Isolierglaseinheit 4 wird von dem angehobenen Austausches von Luft gegen FOllgas verhindert 
Transportrollen-Trager 36 auf eine nachgeordnete Die Distanzleisten 10 bis 13 haben einschlieBlich des 
Transportstrecke 46 gefahren, die zu einer nachgeschal- sie umschieBenden Dichtungsmaterials 39 eine Starke, 
teten, in Fig. 12 nur schematisch angedeuteten Schei- 50 die sich wie folgt ergibt: Zweimal Glasscheibenstarke 
benpresse 47 fQhrt Der Haltearm 30 wird in die Isolier- plus Dicke des starksten zur Verarbeitung kommenden 
glas-Montagestadon 22 zurQckgefahren, um dort die Abstandshalters 23 plus Luftspalte zwischen Abstands- 
nachste vormontierte Isolierglaseinheit 4 zu Qberneh- halter und vorderer Glasscheibe 27 (ca. 4 mm) plus 
men. zweimal Luftspalt zwischen den Glasscheiben 24, 27 und 

Nach der Entnahme der geschlossenen Isolierglasein- 55 den Druckplatten 5, 6. Das elastische Dichtmaterial 39 
heit 4 aus der FQllkammer 2 bleibt in fturem Scheibenin- schlieBt bQndig mit den senkrecht zur Druckplatte 5, 6 
nenraum 48 der FQllgas-Oberdruck bestehen. Dieser angeordneten Flachen 52 der Distanzleisten 10 bis 13 
verhindert wirksam ein Eindringen von Luft durch noch ab, so daB die Verschiebung der Dichtleisten 10, 13 
vorhandene Undtchtigkeiten, die dadurch bedingt sein durch das Dichtmaterial 39 nicht behindert wird (siehe 
kdnnen, daB die Glasscheiben 24^7 noch nicht ausrei- 60 Fig- 8 bis 11). Bei geschlossener FQllkammer 2 wird je- 
chend abdichtend an der Dkhtmasse 32 des Abstands- doch durch den groBen Druck der Druckplatten 5, 6, 
halters 23 anliegea Erst in der Scheibenpresse 47 wer- hervorgerufen durch Vakuum und AuBendruck, das 
den die Glasscheiben 24,27 gegeneinander und damit Dichtmaterial 39 etwas zusammen und damit etwas 
gegen die Dichtmassen 32 des Abstandshalters 23 ge- breiter gedrQckt, so daB Luftspalte zwischen dem elasd- 
preBt, wodurch QberschQssiges Gas ausgepreBt wird. 65 schen Dichtmaterial geschlossen werden. Die Fig. 8 und 
AnschlieBend wird die Isolierglaseinheit 4 an ihrem Um- 9 Iassen erkennen, daB z. B. die verschiebbare obere 
fang in herkommncher Weise mit einer Versiegelungs- Distanzleiste 13 mit einer Dichtiippe 53 bestQckt ist, die 
masse geschlossen (zweite DichtstufeX an der zugeordneten Fiache der vorderen vertikalen 
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Distanzleiste tO anliegt GemaB den Fig. 18 bis 20 kdn- 
nen die LinearfQhrungen 16, 17 mil Dichtmanschetten 
54 gegenOber den Distanz leisten abgedich tet sein. 

Da die obere horizontale Distanzleiste 13 mit der 
vorderen vertikalen Distanzleiste 10 kuppelbar ist wird 5 
sie beim Zurflckf ahren der vorderen vertikalen Distanz- 
leiste 10 in ihre Ausgangsstellung automatisch in ihre 
Maxim all ange wieder auseinandergezogen, so dafi fQr 
diesen Vorgang kein separater Antrieb erforderlich ist 

Um die Transportrollen 26 unterschiedlichen Breiten 10 
der Abstandsbalter 23 anpassen zu kdnnen, kann eine 
maschineUe Verstellung fQr den axialen Abstand der 
beiden FOhrungsrillen 25, 28 z. B. mit Hilfe von Schiebe- 
hfllsen vorgesehen werden. Zur Ldsung des gleichen 
Problems zeigen die Fig. 16 und 17 eine erste Variante: 15 

Hier weisen die Transportrollen 26 nur eine einzxge 
FQhrungsrille 55 auf, in die die starkste Isolierglaseinheit 
4 zuzQglich eines Luf tspaltes von mindestens 2 mm zwi- 
schen Abstandshalter 23 und einer Glasscbeibe einge- 
stelh werden kann. Der Abstandshalter 23 wird durch 20 
Auflageleisten, die sich in der Isolierglas-Montagesta- 
tion 22 zwiscben den Transportrollen 26 befinden kdn- 
nen und diese entsprechend flberragen, angehoben. Die 
Glasscheiben 24, 27 werden durch verse tzt angeordnete 
Distanz-Kegelrollen 56 auf Abstand voneinander gehal- 25 
tea Diese Distanz-Kegelrollen 56 sind zwiscben den 
Transportrollen 26 montiert und kdnnen diesen gegen- 
Ober abgesenkt werden, damit eine fertigmontierte und 
gasgefOUte Isolierglaseinheit 4 nicht auf den Distanz- 
Kegelrollen 56 aufsetzt 30 

Eine zweite Variante zur Ldsung des gleichen Pro- 
blems zeigen die Fig. 23 bis 29: 

Hier wird in der Isolierglas-Montagestation 22 die 
vordere Glasscheibe 27 der Isolierglaseinheit 4 nur an 
ihrem oberen Randbereich gegen den Abstandshalter as 
23 gelegt Im unteren Randbereich halten die auch hier 
vorgesehenen Distanz-Kegelrollen 56 den unteren 
Randbereich der vorderen Glasscheibe 27 in lichtem 
Abstand vom Abstandshalter 23. Der Transport der vor- 
montierten Glaseinheit 4 in die FOllkammer 2 erfolgt 40 
nur auf den Transportrollen 26, die in ihrer AusbDdung 
denen der Fig. 16 und 17 entsprechen kdnnen. Bei die- 
sem Transport kann der Haltearm 30 mit seiner Gummi- 
druckplatte 31 entfaDen. In der FOllkammer 2 wird der 
Transportrollen-Trager 36 abgesenkt und setzt dadurch 45 
die Isolierglaseinheit 4 auf Auflagewellen 57 ab, die mit 
zwei Fuhrungsringen 58 bestuckt sind, die beim Absenk- 
vorgang zwiscben die beiden Glasscheiben 24, 27 ein- 
tauchen. Durch Axialverschiebung der Auflagewellen 
57 nehmen deren der hinteren Glasscheibe 24 benach- 50 
barte FQhrungsringe 58 die hintere Glasscheibe 24 und 
damit die gesamte Isoherglaseinheit 4 mit, bis diese sich 
an StfltzroUen 59 abstOtzt, die in der hinteren Druck- 
platte 5 gelagert and und die hinteren Saugnapfe 34 
sowie die elastischen Ringe 37 ersetzen (siehe Fig. 24). 55 
Nach dem SchlieBen der FOllkammer 2 und dem Aus- 
tausch von Luft gegen FOllgas werden die Auflagewel- 
len 57 um 90° derart gedreht daB die sich nur Ober einen 
Teilumfang der Auflagewelle 57 erstreckenden FQh- 
rungsringe 58 aus der Auflageebene herausgedreht sind 60 
(siehe Fig. 25 und 29). Durch Beaufschlagung mit von 
auBen gesteuerten StdBem 60 (die die vorderen Saug- 
napfe 35 ersetzen) laBt sich nunmehr auch der untere 
Bereich der vorderen Glasscheibe 27 gegen die Dkht- 
masse 32 des Abstandshalters 23 drOcken und somit die 65 
Isolierglaseinheit 4 schlieBen. Nach dem Offnen der 
FOllkammer 2 werden die Auflagewellen 57 wieder et- 
was aus der hinteren Druckplatte 5 axial herausgescho- 
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ben, um die Isolierglaseinheit 4 fiber die Transportrollen 
26 zu positionieren. Der TransportroUen-Triger 36 wird 
wieder nach oben gefahren, Qbernimmt die Isolierglas- 
einheit 4 und f drdert diese auf die zur Scheibenpresse 47 
fflhrende Transportstrecke 46. 

PatentansprOche 

1. Verfahren zum Hersteilen einer Isolierglasein- 
heit (4), die mit einem von Luft verschiedenen Gas 
(FOllgas) befQllt ist, gekennzeichnet durch folgen- 
deMerkmale: 

a) Eine aus zwei Glasscheiben (24, 27) und ei- 
nem Abstandshalter (23) vormontierte Isolier- 
glaseinheit (4) wird mit noch offenem Schei- 
beninnenraum (48) in eine FOllkammer (2) ein- 
gefahren; 

b) der Innenraum (3) der FOllkammer (2) wird 
mdglichst eng der Aufienkontur der vormon- 
tierten Isolierglaseinheit (4) angepaBt und 
dann vakuumdicht verschlossen; 

c) der genannte Innenraum (3) wird evakuiert 
und dann mit FOllgas befQllt mit einem leichten 
Oberdruck des FQllgases Ober dem anstehen- 
den Umgebungs-Luftdruck; 

d) der Scheibeninnenraum (48) wird von au- 
fierhalb der FOllkammer (2) zumindest weitge- 
hendgeschlossen; 

e) die FOllkammer (2) wird gedffn et, die Isolier- 
glaseinheit (4) wird entnommen und dann in 
einer Scheibenpresse (47) verpreB t 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Anpassung des FOllkammer-In- 
nenraumes (3) automatisch erfolgt in Abhangigkeit 
von den zuvor eingegebenen Aufienmafien der zu 
befullenden Isolierglaseinheit (4)l 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Evakuierung des FQllkam- 
mer-Innenraumes (3) in einer ersten Phase Ober 
einen Unterdruckbehalter (42) erfolgt 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Evakuierung des FQUkam- 
mer-Innenraumes (3) bis auf einen Restluftanteil 
von etwa 3 bis 5% erfolgt 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprQche, dadurch gekennzeichnet dafi nach dem 
SchlieBen des Scheibeninnenraumes (48) und vor 
dem Offnen der FOllkammer (2) das in Dir noch 
befindliche FOllgas (Verlustgas) abgesaugt wird 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet dafi wahrend der Verhistgasabsaugung 
Umgebungsluft in den Fflllkammer-Innenraum (3) 
nachstrdmt 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6> dadurch ge- 
kennzeichnet daB nuretwa 50 bis 70% des Veiiust- 
gases abgesaugt werden. 

a Verfahren nach Anspruch 5, 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet daB das abgesaugte Verlustgas ge- 
speichert und bei einer erneuten BefOllung der FOll- 
kammer (2) als FOllgas zurflckgefOhrt wird 
9. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet dafi zur Vor- 
montage der Isolierglaseinheit (4) der mit einer 
Dichtmasse (32) beschichtete Abstandshalter (23) 
auf einer der beiden Glasscheiben (24, 27) festge- 
legt wird, wahrend die andere Glasscheibe auf zu- 
mindest einer ihrer Umfangsseiten in einem lichten 
Abstand von dem Abstandshalter (23) gehalten 
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wird 

la Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die andere Glasscheibe (27) nur an 
ihrem obcren Rand gegen den Abstandshalter (23) 
gelegtwird 5 
1 L Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprflche, dadurch gekennzeichnet, daB zum Schlie- 
Ben des Scheibeninnenraumes (48) in der Fullkam- 
mer (2) die andere Glasscheibe (27) gegen den Ab- 
standshalter (23) gedrQckt wird 10 
1Z GasfOilstation (1) fur eine Anlage zum Herstel- 
Ien einer mit einem von Luft verschiedenen Gas 
(FflUgas) befflUten Isolier^aseinheit (4X insbeson- 
dere zur DurchfOhrung des Verf ahrens nach einem 
der vorhergehenden Ansprfiche, gekennzeichnet 15 
durch folgende Merkmale: 

a) Eine FuUkammer (2\ deren Innenraum (3) 
zur Aufnahme zumindest einer vormontierten 
IsoUerglaseinheit (4) ausgelegt und gegenfiber 
der Umgebungsluft vakuumdicht abschlieBbar 20 
1st; 

b) die beiden sich gegeniibertiegenden Flach- 
seiten der FuUkammer (2) werden von einer 
hinteren und einer vorderen Druckplatte (5, 6) 
gebiklet, die reiativ zueinander abstandsveran- 25 
deriich angeordnet und von einer Druckme- 
chanik(9) in Richtung zueinander beaufschlag- 
barsind; 

c) die schmalen Umfangsseiten der FuUkam- 
mer (2) werden durch an einer der beiden 30 
Druckplatten (5, 6) angeordnete Distanzleisten 
(10 bis 13) gebHdet, von denen zwei rechtwink- 
tig zueinanderliegende Distanzleisten (10, 13) 
unabhangig voneinander jeweils parallel zu 
sich selbst zwischen den beiden Druckplatten 15 
(5, 6) verschiebbar gelagert sind 

d) an den Innenraum (3) der FuUkammer (2) 
sind eine Vakuumpumpe (43) sowie eine 
Druck^sflasche (45) angeschlossen; 

e) im Innenraum (3) der FuUkammer (2) ist ein 40 
zur Aufnahme von zumindest einer vormon- 
tierten IsoUerglaseinheit (4) dienender Trans- 
portroUen-Trager (36) vorgesehen, der durch 
Absenken die IsoUerglaseinheit (4) an im In- 
nenraum (3) der FuUkammer (2) angeordnete 45 
Hake- und Poshioniereinrichtungen ubergibt; 

f) (He TransportroUen (26) halten den unteren 
Rand der nicht mit dem Abstandshalter (23) 
bestuckten Glasscheibe (27) in lichtem Ab- 
stand vom Abstandshalter (23); 50 

g) im Innenraum (3) der FOllkammer (2) ist eine 
von auBen bedienbare Andrilckeinrichtung 
vorgesehen zum Andrucken der ein en Glas- 
scheibe (27) gegen den Abstandshalter (23). 

13 GasfOilstation nach Anspruch 12, dadurch ge- 55 
kennzeichnet, daB die Distanzleisten (10 bis 13) mit 
einem eiastischen Dichtmaterial (39) beschichtet 
sind 

14. GasfOilstation nach Anspruch 12 oder 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB die versteUbaren Di- «> 
stanzleisten (10, 13) im StoBberekh mit einer Dicht- 
lippe (53) bestfickt sind 

15. GasfOilstation nach einem der Ansprfiche 12 bis 
14, dadurch gekennzeichnet, daB die versteUbare 
horizontal Distanzleiste (13) geteih und teleskop- 65 
artig zusammenschiebbar ist 

1& GasfOilstation nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die versteUbare horizontal Di- 
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stanzleiste (13) in ihrer hochsten Position mit der 
versteUbaren vertikalen Distanzleiste (10) kuppel- 
barist. 

17. GasfOilstation nach einem der Ansprfiche 12 bis 
16, dadurch gekennzeichnet, daB die Verschiebung 
der Distanzleisten (10, 13) durch Linearantriebe (14, 
15) in LinearfOhrungen (16, 17) erfolgt 

18. GasfOilstation nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die LinearfOhrungen (16, 17) mit 
Dichtmanschetten (54) abgedichtet sind 

19. GasfOilstation nach einem der Ansprfiche 12 bis 

18, dadurch gekennzeichnet, daB die hintere Druck- 
platte (5) fest mit dem Maschinengestell (7) verbun- 
den ist, wahrend die vordere Druckplatte (6) an 
einer ParaUelogramm-Hebelfuhrung (8) aufge- 
hangtist 

20l GasfOUstation nach einem der Ansprfiche 12 bis 

19, dadurch gekennzeichnet, daB die Transportrol- 
len (26) FOhrungsriUen (25, 28) zur Aufnahme des 
unteren Randes der beiden Glasscheiben (24, 27) 
der vormontierten IsoUerglaseinheit (4) aufweisen. 

21. GasfOUstation nach Anspruch 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der axiale Abstand der beiden 
FOhrungsriUen (25, 28) voneinander versteilbar ist 

22. GasfOUstation nach einem der Ansprfiche 12 bis 
19, dadurch gekennzeichnet, daB die Transportrol- 
len (26) nur eine breite, den unteren Rand der vor- 
montierten IsoUerglaseinheit (4) aufnehmende Ffih- 
rungsriUe (55) aufweisen, und daB die beiden Glas- 
scheiben (24, 27) an ihrem unteren Rand durch ver- 
setzt angeordnete, aus der unteren Transportebene 
absenkbare Distanz-KegelroUen (56) auf Abstand 
gehalten werden. 

23. GasfOUstation nach einem der Ansprfiche 12 bis 
22, dadurch gekennzeichnet, daB die die vormon- 
tierte IsoUerglaseinheit (4) beim Absenken des 
TransportroUen-Tragers (36) ubernehmenden Hal- 
te- und Positioniereinrichtungen AuflageweUen 
(57) umfassen, die mit Fflhrungsringen (58) zwi- 
schen die Glasscheiben (24, 27) greif en, durch axiale 
Verschiebung die mit dem Abstandshalter (23) be- 
stuckte Glasscheibe (24) zur Anlage an in der einen 
Druckplatte (5) gelagerte StutzroUen (59) bringen 
und durch Verdrehung die FQhrungsringe (58) aus 
der Auflageebene herausdrehen, urn so eine Hori- 
zontalverschiebung der anderen Glasscheibe (27) 
zur Anlage an den Abstandshalter (23) zu ermogli- 
chen. 
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In English: 

The invention concerns a procedure for 
manufacturing an insulation glass unit, which is filled 
with a gas (filling gas), different of air. Furthermore 
the invention concerns a gas filling station for a plant 
for manufacturing an insulation glass unit filled with a 
gas different of air. With the manufacturing of the 
insulation glass units when the assembling it is 
included surrounding air. Enclosed air is dried by 
desiccators in the tubing-like profile of the spacer of 
the insulation glass unit, in order to receive a better 
isolation effect. For the further increase of the 
isolation effect the insulation glass units can be filled 
with a gas and/or a gas mixture. Preferably gases are 
used, which are heavier than air. The noble gases 
sulfur, hexafluoride, argon and recently also krypton 
are used primarily. Since the gases are very 
expensive, the user of the gas filling plants puts to 
large value on small gas losses. A problem results 
from the fact that the plants with ever shorter cycle 
times (at present about 30 sek/m), integrated in 
insulation glass production lines, must work. The gas 
loss with the verkuerzung of the filling time increases 
with all well-known filling techniques. Each attempt 
for the decrease of the gas loss increases however 
the remainder air portion in the insulation glass unit. 
The exchange of air against the filling gas, already 
included in the insulation glass unit, is carried out in 
such a way according to the state of the art that by 
more or less strong rinsing with filling gas air is 
washed out. With the procedures for this used the 
gas is pressed into the interior of the disk over hoses 
with filling probes, which are put through into the 
spacers of the insulation glass unit bored holes. Over 
one above the first drilling arranged second drilling is 
usually led the gas over a control probe into a gas 
concentration measuring device. After air was 
completely washed out, the supply of gas is stopped. 
Subsequently, the drillings must be locked 
immediately and with large care, since the gas can 
out-flow very fast from the drillings again. Devices for 
small flowing speed of the filling gas overfilling 
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probes with good gas distribution (broad dispersion) 
swirl the gas only little with air, so that the gas can 
squeeze the easier Lu out above of the bleed bore. 
Here the disk bulges out due to the small positive 
pressure in the disk interior only slightly up, so that 
an air exhaust is not necessary due to the large 
pressure-sensitiveness of the windowpanes. The gas 
loss amounts to about 40 to 60% of the assigned 
quantity. A good filling degree is reached, whereby 
the gas portion in the disk approx.. 90 to 95% 
amounts to. However the substantial disadvantage of 
this procedure is in only very slow filling, which 
requires for each fuellstation, disk square meter and 
spacer width 1 .5 to 3 minutes. The spacers must be 
subject to expensive and sensitive filling and control 
probes provided with drillings will-will those a high 
wear. In contrast to this devices have a bad gas 
distribution with high flowing speed of the filling gas 
over filling probes or blowing nozzles and to swirl 
and/or mix the gas immediately very strongly with air 
which can be removed, so that large masses of gas 
must be in-rinsed. In order not to let the developing 
positive pressure rise in the disk inside up to bursting 
the windowpane, must be sucked off when filling over 
drillings. For this a sensitive pressure measurement 
and a complex suction technology are necessary. In 
the case of filling over air gaps, which result from 
taking off and/or bending the glass of the spacer, the 
filling procedure in the glass press is made, in order 
to protect the Scheib against bursting by positive 
pressure, since one does not suck off here. The 
shorter Fuellzeiten. Je disk square meter and spacer 
width is favourable becomes approx. with this 
procedure. 20 to 40 seconds needs. Filling is made in 
the production line of the insulation glass units. 
Unfavorably however the high gas loss is, that 
approx.. 70 to 80% of the assigned quantity amounts 
to. The filling degree is bad; the gas portion in the 
disk amounts to depending upon rinsing duration only 
approx.. 70 to 80%. The invention is the basis the 
task to develop for filling an insulation glass unit with 
gas a new procedure as well as a new device with 
which the initially described disadvantages can be 
avoided to a large extent. This task is solved 
according to invention regarding the procedure 
initially specified by the following process steps: a) 
One from two windowpanes and a spacer pre- 
m™ mt<*1 in s' ilat h n ^ h rn un i t is bfe oghH f t- w ith still 
open Scheibeninnenra into a filling chamber; b) the 
interior of the filling chamber is adapted to the outer 
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contour of the pre-mounted insulation glass unit as 
closely as possible and locked then vacuum-tightly; 
c) the interior mentioned is evacuated and then with 
filling gas filled with an easy positive pressure of the 
filling gas over the lining up ambient air pressure; d) 
the disk interior is closed at least to a large extent by 
outside of the filling chamber; e) the filling chamber is 
opened, the insulation glass unit is inferred and 
injected then in a disk press. Regarding the initially 
described gas filling station the task mentioned is 
solved according to invention by the following 
characteristics: a) A filling chamber, whose interior is 
vacuum-tightly lockable for the admission at least a 
pre-mounted insulation glass unit laid out and in 
relation to the ambient air; b) the two opposite flat 
sides of the filling chamber are formed by a rear and 
afront pressure plate , which are toward to each other 
subjectable relatively to each other spacervariably 
arranged and by pressure mechanics; c) the narrow 
extent sides of the fijling chamber through at one 
both pressure plates the arranged distance to carry 
out in an educated manner from which two carry 
right-angled to each other-lying distance out parallel 
independently in each case to itself between the two 
pressure plates are adjustably stored, d) to the 
interior of the filling chamber are attached a vaccum 
pump as well as a compressed gas bottle; e) in the 
interior of the filling chamber a pinchroll carrier 
serving for the admission of at least a pre-mounted 
insulation glass unit is intended, which transfers on 
by lowering the insulation glass unit in the interior to 
the filling chamber arranged holding and positioning 
mechanisms; f) the pinchrolls hold the lower edge of 
the windowpane in light distance from the spacer, not 
equipped with the spacer; g) in the interior of the 
filling chamber a from the outside operated pressing 
in slightly mechanism is intended for pressing the 
windowpane in slightly against the spacer. By the 
solution according to invention short filling times can 
be obtained, which are not larger with pulley sizes up 
to 2,5 m than about 20 seconds. The gas loss is 
small and amounts to only approx.. 30 to 40% of the 
assigned quantity and can be reduced by an 
additional device according to invention still further. 
The gas loss decreases more largely becoming Glas 
with. A high filling degree can be obtained, whereby 
the gas portion in the disk amounts to reliably at least 
95%. Drillings in the spacer can be void likewise like 
complicated mechanics for bending the windowpanes 
upward for filling gap formation. Gas concentration 
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measurements are not necessary, so that also 
Nachkalibrierungen of gas concentration measuring 
devices are void. All gases without consideration of 
their different physical values leave themselves use- 
fill and control probes been void completely. The 
positive pressure in the insulation glass unit not yet 
closed by the second sealing stage can be steered, 
so that a high protection from penetration of air 
results. Between desiccators in the spacer no 
remainder air remains. The gas filling station 
according to invention can be integrated into a 
conventional insulation glass production line, so that 
the pre-assembly station as well as the disk press 
can be invariably used. Further characteristics of the 
invention are the subject of the unteransprueche and 
in connection with further advantages of the invention 
on the basis remark examples are more near 
described. In the design some execution forms of the 
invention serving as examples are represented. 
Show: Fig. 1 - in frontal view a gas filling station with 
a brought in insulation glass unit (under weglassung 
of the front pressure plate of the filling chamber; Fig. 
2 - the gas filling station in accordance with Fig. 1 in 
stirnansicht; Fig. 3 - in a representation in 
accordance with Fig. 1 a filling chamber adjusted to 
their largest dimensions (without front pressure 
plate); Fig. 4 - the representation in accordance with 
Fig. 3 in stirnansicht; Fig. 5 - in a representation in 
accordance with Fig. 3 an attitude of the filling 
chamber on a medium sized as well as on a small 
insulation glass unit; Fig. 6 - a representation in 
accordance with Fig. 1 however also on put front 
pressure plate; Fig. 7 - the representation in 
accordance with Fig. 6 in stirnansicht with closed 
filling chamber; Fig. 8 - in increased yardstick a cross 
section by a spacer strip arranged between two 
closed pressure plates; Fig. 9 - an opinion on the 
sealing material without pressure plate; Fig. 10 - in a 
yardstick in accordance with the Fig. 8 and 9 a 
spacer strip between opened pressure plates; Fig. 1 1 
- in a representation in accordance with Fig. 10 the 
deformation procedure at the sealing material with 
closed pressure plates; Fig. 12 - the gas filling station 
in a representation in accordance with Fig. 6 with pre 
and conveyer systems downstream for an insulation 
glass unit; Fig. 13 - the representation in accordance 
with Fig. 12 in plan view; Fig. 14 - in increased 
yardstick a guide roller with two guide grooves for the 
admission of the lower edge ever a windowpane (with 
still opened insulation glass unit); Fig. 15 - in a 
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representation in accordance with Fig. 14 the now 
closed insulation glass unit; Fig. 16 - a modified 
execution form in a representation in accordance with 
Fig. 14; Fig. 17 - the execution form in accordance 
with Fig. 16 in a representation in accordance with 
Fig. 15; Fig. 18 - in increased yardstick in the profile a 
cutout of a linear guidance of a spacer strip; Fig. 19 - 
a cross section by the representation in accordance 
with Fig. 18; Fig. 20 - in yardstick the detail "A" in Fig, 
increased again. 18; Fig. 21 - in a representation in 
accordance with Fig. 5 a filling chamber adapted to a 
small insulation glass unit; Fig. 22 - the 
representation in accordance with Fig. 21 in 
stirnansicht; Fig. 23 - a modified execution form in a 
representation in accordance with Fig. 14; Fig. 24 - in 
a representation in accordance with Fig. 23, a still 
opened insulation glass unit lowered on an edition 
wave; Fig. 25 - in a representation in accordance with 
Fig. 24 the now closed insulation glass unit; Fig. 26 - 
again the insulation glass unit in accordance with the 
Fig, raised by pinchrolls. 23 to 25; Fig. 27 - in plan 
view the arrangement of the pinchrolls and the edition 
waves in accordance with the Fig. 23 to 26; Fig. 28 - 
a cut in accordance with the line A-A in Fig. 27 by an 
edition wave in the position in accordance with Fig. 
24 and Fig. 29 - a cut in accordance with Fig. 28 by 
one in relation to the representation in accordance 
with Fig. edition wave in a position r otated 28 arou nd - 
90 DEG in accordance with Fig. 25Jnto the Fig. 1 to 
7 as well as 12 and 13 representea^as filling station 
1 covers a filling chamber 2, whose interior 3 serves 
a pre-mounted insulation glass unit 4 J or the 
admission at least. The filling chamber 2 is trained 
flat and points themselves two opposite, which flat 
sides screen end pressure plates 5.6 up, by which 
the rear press ure plate 5 firmj v withThe machine rack 
7 is connected^ w hile the front pressure plate 6 on a 
parallelograrrTTever guidance ^ is on hung and to 
pressure mechanics 9 in thedirection of the rear 
pressure plate 5 is subjected ability those narrow 
extent sides of the filling chamber 2 becomes through 
at the front pressure plate 5 arranged spacer strips 
1 0 to 13 formed , of which the fr ont vertical spacer 

Strip 1 Q wPlf act the i ipppr hnri^nnt^LRparor cfcjp 

13 pa rallel indgpRnrimtly in each case to itself 
between the two pressure plates 5.6 are adjust ably 
stored. I he snm nt mg two s pac er strips 10. In takes 
place in each case viaa linear drive 14 i s inTjnear 
guidance 16,17 . Fig. it shows 3 that the upper 
horizontal spacer strip is divided and telescope-like 
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collapsible and is domable.in its highest position over 
a taking along tap 18 with the front vert ical sp acer 
st£ipjLQ^By in each case a support 19lFTe truuneSs 
between the spacer strip 10 and their linear guidance 
16 and/or between the spacer strip 13 and their linear 
guidance 17 is ensured. The tw ojressure plates 5. 6 
are trained under pressure resistant as welded 
structure or in cast design and exhibit on facing the 
sides bright sealing su rfaces 20. Reinforcement ribs 
of the pressure plates 5.6 &t& mSrked by the 
reference symbol 21 . The spacer stri ps 10 to 13 
ejdJjfeiL ^'some tric thickness, which is largerTFTan 
t he strongest pre-moun tedmsu i at i on glass unit wh ich 
can be processed 4. I h e spacer strips 1U to 13 in " 
their isometric thickness can be also variable 
implemented for adjustment to the respective 
strength of the pre-mounted insulation glass units 4. 
The linear guidance 16.17 can be implemented as 
antifriction bearings or floating bushings. When an 
insulation cjlags-uqit assembly assembling 22 (see 
Fig. 12) with the structure ot an i nsulation glass unit 4 
a spacer 23 coated by the assem bly person aligned 
to the windowpane 24 rear from the view of the 
assembly person one presents. Due to the good 
adhesion of the sealing compound the spacer 23 
maintains this position. The in such a way equipped 
rear windowpane 24 is set with its lower edge in first 
guide groove 2b o t the insulation glass unit 4 taking 
up pinfjj rolls 26^see e.g. Fig. 14). The fron t 
windowpan e 27 is set with its lower edge into a 
second QN jde groove 28. of the pinchrolls mentioned 
26. The distance between the two guide grooves 
25.28 is so largely selected that the front 
wi ndowpane 27 at least in its lower boundary region 
a l ight distance from the spacer 23 aufweist.ln the 
remark example in accordance with the Fig. 12 as 
well as 16 and 17> held thp winrinwpanes 24, at 
their up per edp e hy^LtiliahlP Isx/pr yi/ith a spacer 
block 29 distance. Before the lever from the 
transportation line is swivelled, receives in production 
direction as well as up and abverfahrbarer haltearm 
30 with a rubber pressure plate 31 the distance, in 
which it presses on the upper edges of the 
windowpanes 24, 27. The in such a way pre-mounted 
i nsulation glass unit 4 is then driven by mear) s of the v 
p inchrolls 26 and with the help of the running alonq^ < 
haltearms 30 into the gas filling station 1 . Fig leaves. 
14 recognize the fact that the spacer finds 23 in 
different thickness masses B1 , B2 and B3 use and 
reciprocally with sealing compound 32 is provided. A 
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control, preferably an electronic control computer to 
the Beaufschlagun of the linear drives 14, not 
represented more near in the design, 15 received the 
isometric and gas-fillingtechnical data of the pre- 
mounted insulation glass unit 4 over a bar code on a 
label or by automatic measuring of the pre-mounted 
insulation glass unit 4 or however over a data disk or - 
such a thing. With these information the adjustable 
spacer strips 10.13 are driven near as closely as 
possible to the insulation glaqs u nit 4 brought in into 
t he filling chamber 2. Togetbepwtt^the to a large 
extent stationary spacer strips 11. 12 a framework is 
t hus forme d, whose interior of the size o f the brought 
in insulation glass unit 4 as close ones as possible 
comes . If the insulation glass unit drove 4 to before a 
reed switch 33, they stop out the pressure plates 5.6 
are pushed 27 for 35 against the windowpanes 24, 
from one concisely in their sealing surface 20 lying 
position of suction cups 34, in order to hold these in 
their position. A pinchroll carrier 36 equipped with the 
pinchrolls mentioned 26 is now lowered, while the 
haltearm 30 from the filling chamber 2 is swung out 
upward. The rear suction cups 34 pull now the rear 
windowpane of 24 approximately 5 flexible rings 37 
inserted into the rear pressure plate, which form a 
protection against scratching. The front suction cups 
35 pull the front disk 27 up to an air gap of approx.. 1 
to 2 mm against the front pressure plate 6. Die 
preferably by a pneumatic cylinder formed pressure 
mechanics 9 press now those parallel to itself 
adjustably hung up f ront pressure plate 6 with to their 



in tended sp arer strips in to 13 against th)fi p ar 

pressure plate 5 and close thus the filling chamber 2 . 
the pre-mounted insulation glass unit 4 is enciosecT 
thereb^ni^ to a large extent vacMum-tigblMiDg 
chamber 2L Bv the arrangement of the spacer strips 
1 0 to 13 at the front pressure plate 6 the insulatio n 
glass units 4 closely at the rear pressure plate tf can 
be led ; Glass abrasion, e.g. fragment thus 17 of the 
spacer strips cannot fall into the linear guidance 16. 
The not adjustable spacer strips are 11 T 1 2 with the 
f ront pressure plate 6 bolted n ot firmly separate only 
against lateraj^gltppi^ one easy free 



movemerafperpendicularly to tpe sealing surface 20 



the represented remark example that a flexible 
sealing material 39 by the pressure plates 5, 6 
applied on thoselfie pressure plates 5.6 turned 
s ealing surfaces of the spacer strips 10-13 is loaded 
evenly. This effect is supported also by the - " ~ ~" 
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parallelogram lever guidance 8, which ensures a 
small mobility for the plan parallelism of the front 
pressure plate 6 and thus a automatic adjustment 
opposite the rear pressure plate 5. Outside of the 
motion travel of the spacer strips 10.13 5 T 6 spacer 
blocks 29 are arranged between the pressure plates, 
which permi t a squeezing ot the flexible sealing ~~ 
material together to 39 of the spacer strips 10 t o 13 
only within the flexible range, so that the sealing 
material 39 is protected from premature fatigue and 
the pressure plates 5, 6 always bring together on an 
accurate measure. In accordance with Fig. a 
unterdruckbehaelter 42 is attached 13, which is 
subjectable of a vaccum pump 43, in the 
unterdruckbehaelter the 42 constantly a certain 
negative pressure on right-held to the filling chamber 
interior 3 over a suction tube 41 equipped with a luft- 
Ventil 40. By opening the luft-Ventils 40 the filling 
chamber 2 is immediately so far empty pumped in its 
lower range over according to dimensioned suction 
tubes 41 , until in the unterdruckbehaelter 42 and the 
filling chamber 2 equal pressure prevails. Thereupon 
the vaccum pump 43 restarts and lowers, the 
common pressure higher in relation to the initial 
pressure in the unterdruckbehaelter 42 again. The 
negative pressure is measured in such a way that 
itself in the filling chamber interior 3 still another 
remainder air portion of approx.. 3 to 5% finds. 
Furthermore to the filling chamber interior 3 over a 
filling gas valve 44 a compressed gas bottle 45 is 
attached. If the pre-determined negative pressure is 
reached in the filling chamber interior 3, the luft-Ventil 
40 is closed; the filling gas valve 44 is opened. The 
negative pressure only few milliseconds needs to line 
up. A slight leakage of the structure of filling chamber 
can be tolerated, since the insulation glass unit 4 
must be filled only to approximately 95% with the 
filling gas. The filling gas flows now from the 
compressed gas bottle 45 coming into the almost 
vacuous filling chamber interior 3 and fills out this 
with in their arranged pre-mounted insulation glass 
unit 4 with an easy positive pressure of the filling gas 
over the lining up ambient air pressure. Different 
filling gases can do will-will those in the filling 
chamber 2 insulation glass unit present 4 are now 
closed depending upon need, in which the suction 
cups 35 of the front pressure plate 6 press the front 
windowpane 27 against 32 spacers 23 coated with 
sealing compound into the filling chamber introduced. 
In order to make these horizontal shifts possible of 
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the windowpanes 24, 27, before the pinchroll carrier 
36 had been lowered into an inactive position and 
thereby the lower edges of windowpane released 
(see also for this Fig. 15). After the insulation glass 
unit 4 was closed in accordance with managing 
description, the suction cups 35 from the front 
windowpane 27 are loosened and bring in again into 
its inactive position within the front pressure plate 6. 
The insulation glass unit 4 hangs then only on the 
rear suction cups 34. The fr ont pressure plate fi 
equipped with the spacer strips 10 to 13 is swivelled 
parallel to itself into its ottenstellung and the filling 
chamber 2 thereby is opened The rear suction cups 
34 are put forward, until the insulation glass unit 4 
raised opposite the still lowered pinchrolls 26 hanging 
on them aligned ist.Daraufhin the pinchroll carrier 36 
to under the insulation glass unit 4; the haltearm 30 is 
swivelled with its rubber pressure plate 31 again on 
the top margin of the insulation glass unit 4; the rear 
suction cups 34 are loosened from the rear 
windowpane 24 and bring in again into its inactive 
position within the rear pressure plate 5. The 
insulation glass unit 4 is driven by the raised pinchroll 
carrier 36 on a subordinate transportation distance 
46, those to a downstream, in Fig. 12 only 
schematically suggested disk press 47 leads. The 
haltearm 30 is gone back when insulation glass 
assembly assembling 22, in order to take over the 
next pre-mounted insulation glass unit 4 there. After 
the withdrawal of the closed insulation glass unit the 
filling gas positive pressure remains existing 4 from 
the filling chamber 2 in their disk interior 48. This 
prevents effectively a penetration of air by still 
existing leakages, which can be due to the fact that 
the windowpanes 24.27 rest not yet sufficiently 
sealing against the sealing compound 32 of the 
spacer 23. Only in the disk press 47 the 
windowpanes 24.27 are pressed against each other 
and thus against the sealing compounds 32 of the 
spacer 23, whereby surplus gas is pressed out. 
Subsequently, the insulation glass unit 4 at their 
extent is closed in conventional way with a sealing 
mass (second sealing stage). The filling gas, which 
surrounds the closed insulation glass unit 4 in the 
filling chamber interior 3 outside around, flows when 
opening the filling chamber into the free and is lost 
thereby. The already relatively small loss gas portion 
can be reduced by the fact still further that before 
opening the filling chamber 2 and before the 
loosening of the suction cups 34, 35 the loss gas 



http://babelfish.altavista.com/tr 



mentioned by the windowpanes 24, 2/ is sucked off 
by a gas suction apparatus 49 from the filling 
chamber interior 3. This sucking off preferably comes 
from the lower range of the filling chamber 2, within 
whose upper range by a ventilation opening opened 
before ambient air can flow. The gas suction 
apparatus sucks 49 preferably only about 50 to 70% 
of the loss gas off, around no flowing air also too 
erfassen.ln the connective openings 50 for the gas 
suction apparatus 49 at the filling chamber 2 can by a 
computer steered valves be intended. The sucked off 
loss gas is stored up to the next filling procedure and 
likewise back-pumped during flowing in the filling gas 
from the compressed gas bottle 45 to the filling 
chamber interior 3 to these. The gas filling station 1 is 
to the rear bent - just like those their pre and 
transportation distance downstream 51 , 46 - around 
few degrees, in order to prevent a falling down of the 
insulation glass units 4. Insulation glass units, which 
are not to be filled with gas, are completely folded up 
when insulation glass assembly assembling 22 and 
continuously afterwards the gas filling station 1, in 
order to arrive directly at the transportation distance 
downstream 46 and from there to the disk press 47. 
The gas positive pressure in the filling chamber 
interior 3 can be stopped to a fixed value, which has 
4 validity for the largest and thus most pressure- 
sensitive insulation glass unit In addition, the gas 
positive pressure can be changed in adjustment to 
the respective size of the insulation glass unit which 
can be filled. The smaller, i.e. an per hard insulation 
glass unit 4 is, the higher positive pressure can it 
bear, and the gas reserve is the higher, in order to 
prevent the penetration of air. The remainder amount 
of air in the insulation glass unit 4 can be determined 
by varying the height of the negative pressure. The 
suction cups 34, 35 are subjected with a negative 
pressure, which is higher than maximally in the filling 
chamber the 2 produced negative pressure. Thereby 
falling down the insulation glass unit 4 is prevented 
during the exchange of air against filling gas. The 
spacer strips 10 to 13 have it including 
umschiessenden seal material 39 a strength, which 
results as follows: Twice windowpane strength plus 
thickness of the strongest spacer 23 coming to the 
processing plus air gaps between spacers and front 
windowpane 27 (approx. 4 mm) plus twice air gap 
between the windowpanes 24, 27 and the pressure 
plates 5, 6. The flexible sealing material 39 locks 
concisely with perpendicularly to the pressure plate 5, 
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the 6 arranged surfaces 52 of the spacer strips 10 to 
13, so that the shift of the sealing strips 10, 13 by the 
sealing material 39 is not obstructed (see Fig. 8 to 
1 1 ). With closed filling chamber 2 however with the 
large pressure of the pressure plates 5, 6, caused by 
vacuum and external pressure, the sealing material 
39 is somewhat more broadly pressed somewhat • 
together and thus, so that air gaps between the 
flexible sealing material are closed. The Fig. 8 and 9 
s hows th at e g th ^ a djustable upper spacer strip 13 
with a sealing rim 53 is equipped, which rests against 
the assigned surface of the front vertical spacer strip 
10. In accordance with the Fig. 18 to 20 knows the 
linear guidance opposite 16, 17 with sealing sleeves 
54 the distance carries out to be sealed. Since the 
upper horizontal spacer strip is domable 13 with the 
f ront vertical spacer strip 10 , it is again pulled apart 
automatically when going back the front vertical 
spacer strip 10 into its starting position into their 
maximum length, so that for this procedure no 
separate drive is necessary. In order to be able to 
adapt the pinchrolls 26 different width of the spacers 
23, a machine adjustment for the axial distance of the 
two guide grooves 25, 28 can be planned e.g. by 
schiebehuelsen. To the solution of the same problem 
the Fig points. 16 and 17 a first variant: Here the 
pinchrolls 26 exhibit only one guide groove 55, into 
which the strongest insulation glass unit 4 plus an air 
gap by at least 2 mm between spacers 23 and a 
windowpane can be stopped. The spacer 23 
becomes by edition borders, which can to be when 
insulation glass assembly assembling 22 between 
the pinchrolls 26 and tower above this accordingly, 
raised. The windowpanes 24, 27 through shifts 
arranged spacer roles of 56 to distance from each 
other held. These spacer roles of 56 are installed 
between the pinchrolls 26 and can be lowered these 
opposite, so that a completely assembled and gas- 
filled insulation glass unit 4 on the spacer roles 56 
does not touch down. The Fig shows a second 
variant for the solution of the same problem. 23 to 29: 
Here when insulation glass assembly assembling 22 
the front windowpane 27 of the insulation glass unit 4 
only at its upper boundary region against the spacer 
23 is put. In the lower boundary region the also here 
intended spacer roles of 56 hold the lower boundary 
region of the front windowpane 27 in light distance 
from the spacer 23. The transport of the pre-mounted 
glass unit 4 into the filling chamber 2 takes place only 
on the pinchrolls 26, those in their training those the 
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Fig. 16 and 17 to correspond can. In the case of this 
transport the haltearm 30 with its rubber pressure 
plate 31 can be void. In the filling chamber 2 the 
pinchroll carrier 36 is lowered and sets thereby the 
insulation glass unit 4 on edition waves 57 off, which 
are equipped with two guide rings 58, those with the 
lowering procedure between the two windowpanes 
24, 27 immerse through for axial shift of the edition 
waves 57 carries forward of them the rear 
windowpane of 24 neighbouring guide rings 58 the 
rear windowpane 24 and thus the entire insulation 
glass unit 4, until this pushes at supporting rollers 59 
away, those in the rear pressure plate 5 is stored and 
the rear suction cups 34 as well as the flexible rings 
37 replaces (see Fig. 24). After closing the filling 
chamber 2 and the exchange of air against filling gas 
the edition waves 57 90 DEG in such a manner that 
only over a partial extent of the edition wave 57 
extending guide rings 58 are unscrewed from the 
faying level (see Fig. 25 and 29). By admission with 
tappets 60 (those the front suction cups 35 replace), 
steered from the outside, now also the lower range of 
the front windowpane 27 can be pressed against the 
sealing compound 32 of the spacer 23 and to be thus 
closed the insulation glass unit 4. After opening the 
filling chamber 2 the edition waves 57 are axially 
shifted out again something from the rear pressure 
plate 5, in order to position the insulation glass unit 4 
over the pinchrolls 26. The pinchroll carrier 36 is 
driven again upward, takes over the insulation glass 
unit 4 and promotes this on the transportation 
distance 46 leading to the disk press 47. 

DATA supplied from the DATA cousin esp@cenet - 
Worldwide 



Tirainisiate aganin) 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
Herstellen einer Isolierglaseinheit, die mit 
einem von Luft verschiedenen Gas (Fullgas) 
befUllt ist. Die Erfindung betrifft ferner 
eine Gasf ullstation fur eine Anlage zum 
Herstellen einer mit einem von Luft 
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